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Patentansprtiche ; 

^^Motorsageblatt mit ungeschrankten ZShnen an wenigstens- 
einer Lfingskante des Sageblattes, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Zahne aus miteinander abwechselnden Grob- und Feinbear- 
beitungszShnen (16, l6a-l6f bzw. 14, I4a-l4f ) bestehen, wobei 
die FeinbearbeitungszShne sich an den Planken zentripetal 
verjtingend geschliffen sind, wabrend die Grobbearbeitungs- 
zahne wesentlich dUnner und geringftigig IHnger als die Fein- 
bearbeitungszShne sind. 

2. Motorsageblatt nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Dicke des Sageblattes (10) an den Grobbearbeitungs- 
zahnen (16, I6a-l6f) auf weniger als die Haifte der mittleren 
Starke des Sageblattes reduziert ist. 

3. Motorsageblatt nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Dicke des Sageblattes (10) an den Grobbearbeitungs- 
zahnen (16, I6a-l6f ) ein Drittel der Starke des Basisteils 

des Sageblattes betragt. 

4. Motorsageblatt nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Grobbearbeitungs zahne 
(16, I6a-l6f ) um etwa 2-3* IHnger als die Feinbearbeitungs- 
zahne (14, I4a-l4f) sind. 
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5. Motorsageblatt nach einem der Ansprtiche 1 bis 4, 
dadurch gekennze ichne t , dass das Motorsageblatt ein Kreis- 
sageblatt ist. 

6. Motorsageblatt nach einem der Ansprtiche 1 bis 4, 
dadurch gekennze ichne t, dass das Motorsageblatt ein aus 
losbaren Segmenten bestehendes Kreissageblatt ist. 

7. Motorsageblatt nach einem der Ansprtiche 1 bis 4, 
dadurch ge kennze ichne t, dass das Motorsageblatt das SSge- 
blatt einer hin- und herbewegbaren Blattsage ist. 

8. Motorsageblatt nach einem der Ansprtiche 1 bis 4, 
dadurch gekennze ichne t, dass das Motorsageblatt ein BandsSgen- 
blatt ist und zur Erhohung der Flexibility des Bandsagen- 
blattes mit Querschlitzen (20) versehen ist, die sich in 
Abstanden voneinander quer tiber einen Teil des Bandsagen- 
blattes erstrecken. 

9. Motorsageblatt nach einem der Ansprtiche 1 bis 8, 
dadurch gekennze ichne t, dass zur Verringerung der Dicke 
der Grobbearbeitungszahne (16, I6a-l6f) an beiden Seiten 
des Sageblattes Nuten oder Ausnehmungen (18, l8a-l8c) vor- 
gesehen sind. 
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10. Motorsageblatt nach Anspruch 9# dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Nuten (18, I8a-l8c) geg ntiber dem Radius 
des Sageblattes in elnem Winkel geneigt sind, der etwa dem 
Schnittwinkel der Zahne entspricht. 


11. Motorsageblatt nach Anspruch 9 oder 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Nuten (18, l8a-l8c) aus dem Sage- 
fa la tt ausgefrast oder ausgeschlif f en sind. 

12. Motorsageblatt nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Bands age nblatt aus flexiblem Stahl besteht, und an 
eine Kante des Bands agenblattes (22) abwechselnd Feinbear- 
beitungszahne (I4c-l4f), die dicker als das Bandsagenblatt 

und an den Zahnflanken sich zu dem Bandsagenblatt hin ver- 
jungend geschliffen sind, und Grobbearbeitungsziihne (l6c-l6f ), 
die langer als die Fe i nbea r be itungs zahne und dtinner als das 
Bandsagenblatt (22) sind, angeschweisst sind. 

I}. Motorsageblatt nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 
dass sowohl die Gro bbear be itungs zfihne (l6c-l6f ) als auch die 
Feinbearbeitungszahne (l4c-l4f ) aus Hochleistungsschnellstahl 
bestehen. 


14. Motorsageblatt nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Grobbear be itungs zahne (l6c-l6f ) aus Blech bestehen. 
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PATSNTANWALTE 

DR. RUDOLF BAUER - DIPL.-ING. HELMUT HUBBUCH 
DIPL-PHYS. ULRICH TWELMEIER 


WESTLICHE aO-81 (AM LE OPOLDPLATZ) 

D-7B30 PFORZHEIM, <wcst ocrm> 

"X* (OT2S1) 109900/70 


29. November 1977 I/Be 


H rm Mario Bruno, 1-1014-9 Turin (Italien) 


" Motorsageblatt ! 


Die Erfindung bezieht sich auf ein Motorsageblatt mit unge- 
schrankten Zahnen, insbesondere fur Metallsagemaschinen wie 
Kreis-, Blatt- und Bandsagemaschinen. 

Obwohl das erf indungsgemass vorgesehene Motorsageblatt in 

rster Linie zur Verwendung bei Metallsagemaschinen bestimmt 
ist, eignet es sich jedoch auch zum Sagen von anderen Werk- 
stoffen wie Holz und Kunststoff . 
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Es slnd SageblStter, beispielswelse fUr Metallkreissage- 
maschinen, bekannt, bei: denen die Zanne nicht geschrankt 
sind und statt dessen eine flache Scheibe verwendet wird, 
bei der der Zahnbereich an den Zahnflanken slch leicht 
ver JUngend geschliffen 1st, um die Schnittbreite gegenliber 
der S age blatt starke zu erweitern, was bisher durch die 
Schrankung der Zanne erreicht wurde. In dem italienischen 
Patent 95^ 779 des gleichen Anmelders ist ein Sageblatt 
dieser Art ftlr eine BlattsHge beschrieben, bei dem die 
Zanne abwechselnd auf beiden Seiten des Sageblattes aus- 
gekehlt sind, um eine spanbre chende Wirkung zu erzielen, 
die bei ungeschrankten ZKhnen sonst nicht vorhanden ist. 

Die bekannten ungeschrankten SageblStter haben Jedoch den 
Nachteil, dass das Nachschleif en verhSltnismassig teuer 1st, 
da nicht nur die Zahnspitzen nachgeschlif f en sondern danach 
auch die Auskehlung zu beiden Seiten des Sageblattes wieder- 
hergestellt werden muss. Die Kosten fUr das Nachschleifen 
eines KTeissageblattes mit einem Durchmesser von einem Meter 
betragen heute etwa 45,- DM und die Wiederherstellung der 
Auskehlung allein kostet etwa 15,- DM, was eine KostenerhShung 
von ~Z>o% gegenliber den Kosten nur fur das Nachschleifen der 
Zahnspitzen bedeutet. Da jedes SHgeblatt 25 bis 30 Mai nach- 
geschlif fen w rd n kann, ist 1 lent ersichtlich, dass die 
Kosten ftlr die Wiederherstellung der Auskehlung b trachtliche 
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Summen erreichen. 

Was insbesondere die BandsSgen anbetrifft, die hauptsachlich 
als MetallsSgen verwendet werden, so sind diese heute fast 
durchweg geschrankt und arbeiten bei vielen Werkstoffen, 
insbesondere weichen Werkstoffen wie Weichstahl oder Aluminium, 
unzufriedenstellend. Dies ist hauptsachlich darauf zurUekzu- 
ftihren, dass die Zahne bei den heute verwendet en geschrankt en 
Bandsagen gewBhnlich keinen oder fast keinen Schnittwinkel 
besitzen. Inf olgedessen "nagen" die SSgezShne an dem Werk- 
stoff, anstatt inn spanabhebend zu bearbeiten. Die Ursache 
hierfUr ist, dass die Spane , angenommen, dass welche erzeugt 
werden wtirden, schwer zu beseitigen w&ren, da ein geschranktes 
Sageblatt die Sagespane nicht genUgend zerkleinert. Die span- 
brechende Wirkung geschrankter SSgezahne ist also vollkommen 
ungenligend und verringert sich zudem in dem Masse, wie sich 
das Werkzeug abnutzt. Daher waren die Hersteller von SHge- 
biattern bisher gezwungen, dem Schnittwinkel der SagezShne 
bei geschrankten Sageblattern fUr fast alle Werkstoffe 
ausserst klein, praktisch gleich Null zu halten, wodurch 
die vom Werkstoff abgetragenen Spane in winzige pulverf ormige 
Teilchen zerkle inert werden. Durch diese fur die unnb*tige 
Zerkle inerung der abgetragenen Spane in pulverf ormige 
Teilchen erf orderliche Energie wird nattlrlich die Leistung 
der Sage erheblich verringert und es wird wesentlich weniger 
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Material abgetragen, als wenn die SHge einen echten Span 
erzeugen wtlrde. 

Wenn andererseits ein geschrSLnktes SSgeblatt mit einem 
Sehnittwinkel der Sageblattzfihne hergestellt werden wttrde, 
der fur den betreffenden zu sSgenden Werkstoff am besten 
wHre (belspielsweise 20° oder mehr fUr Weichstahl u.dgl. ), 
so wtlrden die erzeugten Spane trotzdem nicht zerbPochen 
werden und war en schwer zu beseitigen und es ware so keine 
einwandfreie Wirkungswe ise des Werkzeugs erzielbar. Ausserdem 
ist die durch das Schranken der ZShne erzielbare Zerkleinerung 
der SpHne schon bei einem neuen Werkzeug unzufriedenstellend 
und wird bei einem alteren Werkzeug, das mehrmals nachge- 
schliffen worden ist und dessen SchrHnkungsgrad dadurch 
verringert worden ist, praktisch aufgehoben. 

Das Schranken bringt auch, besonders bei BandsSgeblfittem, 
weitere Nachteile mit sich, die die Wirkungsweise der Sage 
gegentiber der theoretisch besten Leistung, die, wie gesagt, 
schon an und fur sich unzufriedenstellend ist, welter heeln- 
trachtigen. Das SchrSnken wird naralich fast immer in einem 
ubermSssig grossen Winkel ausgefUhrt, der welt grtfsser ist 
als es zur Verhinderung des Festfressens des SHgeblattes 
im Sagespalt erforderlich ware. Dieser Winkel ist gewtShnllch 
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40 bis 50mal so gross als der bei ungeschrankten Kreissage- 
blattern verwendete Ver JUngungswinkel. Die Folge davon ist 
eine schlechte, unsichere Fiihrung des Werkzeugs, das dann 
dazu neigt, infolge geringf Ugiger Zahnunregelmassigkeiten, 
Schrankungsunregelmassigkeiten, Unterschiede in der Material- 
festigkeit u.dgl. von der richtigen neutralen MittelsteJ-lung 
abzuweichen oder sich seitlich davon zu biegen. 

Was insbesondere die Bandsageblatter anbetrifft, so eignen 
sich diese praktisch nicht zum Nachschle if en, da durch das 
Nachschleif en der Grad der Schrankung und damit die span- 
brechende Wirkung verringert wird. Wenn die ZHhne dagegen 
nach dem Nachschle if en neu geschrankt werden, so wird dies 
kostspielig. Da andererseits der grosste Teil der Breite 
des Bandsageblattes zwecks Erhaltung der Flexibility des- 
selben ungehartet ist, kann das Bandsageblatt hochstens 
ein- oder zweimal nachgeschlif fen werden, weil man sonst 
in einen ungeharteten Bereich des Sageblattes kommt, der 
sich nicht zum Schneiden eignet. 

Bei Bandsetge blattern mit verstarkten Zahnen ist die Ver- 
starkungsauf lage nur an den Zahnspitzen vorgesehen, so dass 
auch in diesem Falle kein <5fteres Nachschleifen mSglich ist. 
Auch kSnnen die Zahne bei solchen Bands age bl at tern nicht 
nach dem Nachschleifen neu geschrankt werden, so dass mit 
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zunehmendem Alter des Werkzeugs eine f ortschreitende 
Verringerung der Leistung desselben in Kauf genommen 
werden muss. 

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein 
Motorsageblatt mit ungeschrSnkten ZShnen, insbesondere 
jedoch nicht ausschliesslich fUr Metallsagemaschinen, zu 
schaffen, mit dem ohne Zuhilfenahme von Auskehlungen eine 
spanbrechende Wirkung erzielbar ist, das mehrmals lediglieh 
durch Nachschleifen der ZShne nachgeschlif fen werden kann 
und damit eine Zeit- und Kostenersparnis ermbglicht und 
das fUr Sagen aller Art, insbesondere Bandsagen, verwendbar 
ist . 

Ein besonderer Vorteil des erf indungsgemassen Sageblattes 
besteht darin, dass es mehrmals ohne Leistungsminderung und 
im Gegenteil unter Verbesserung seiner Leistung nachgeschlif fen 
werden kann. 

Das erf indungsgemasse Motorsageblatt mit ungeschrankten 
Zahnen an wenigstens einer Langskante des metallenen Sage- 
blattes ist dadurch gekennzeichne t , dass die Zahne aus 
miteinander abwechselnden Grob- und Peinbearbeitungszahnen 
bestehen, wobei die Feinbearbeitungsza^me sich an den Planken 
zentripetal verjtingend geschliffen sind, wahrend die Grob- 
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bearbeitungszahne wesentlich diinner und geringfiigig langer 
a Is die Feinbearbeitungszahne sind. 

Einige bevorzugte Ausf iihrungsbeispiele der Erfindung werden 
nachstehend anhand der Zeichnungen naher beschrieben. Es 
ze igen : 

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Teils eines erfindungs- 

gemassen Kre issageblattes ; 
Pig. 2 einen Schnitt nach der Linie II-II in Pig. 1; 
Fig. 3 eine Seitenansicht eines Segments eines aus ISsbaren 

Segmenten bestehenden erf indungsgemassen Kreissage- 

blattes ; 

Fig. 4 einen Schnitt nach der LLnie IV-IV in Fig. 3; 
Fig. 5 eine Seitenansicht eines Teils einer erfindungs- 

gemassen hin- und herbewegbaren Blattsage; 
Fig. 6 einen Schnitt nach der Linie VI-VI in Fig. 5; 
Fig. 7 eine Seitenansicht eines Teils eines erf indungsgemassen 

Bandsagebla ttes ; 
Fig. 8 einen Schnitt nach der Linie VIII-VITI in Fig. 7; 
Fig. 9 eine Seitenansicht einer anderen Ausf Uhrungsf orm 

des erf indungsgemassen Bandsagebla ttes ; 
Fig. 10 und 11 Schnitte in grosserem Massstab nach der LLnie 

X-X bzw. XI-XI in Fig. 9; 
Fig. 12 eine Seitenansicht eines Teils e Lner weLteren 
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AusfUhrungsform des erf indungsgemSssen BandsSgeblattes; 
Fig. 13 und 14 Schnitte in grbsserem Massstab nach der Linie 

XIII-XIII bzw. XIV-XIV in Pig. 12, und 
Fig. 15 eine Seitenansicht eines Tells nach einer weiteren 

Ausftihrungsf orm des erf indungsgemSssen Bandsageblattes. 


Bei der in den Fig. 1 und 2 dargestellten ersten AusfUhrungs- 
form des Kreissageblattes besteht dieses aus einer Scheibe 10, 
die an ihrem Umfang mit einem SSgezahnkranz 12 versehen ist, 
wobei die Flanken der SSgezShne sich in einem Winkel von 
beispielsweise 1-2° zentripetal verjtingen, urn das Festfressen 
des Sageblattes imSagespalt zu verhindern. Der Sagezahnkranz 
12 besteht aus miteinander abwechselnden Grobbearbeitungs- 
zahnen 16 und FeinbearbeitungszShnen 14, wobei die Fein- 
bear belt ungszahne 14 etwas ktlrzer als die Grobbearbeitungs- 
zahne 16 sind. Der Unterschied in der LSnge zwischen den 
Zahnen 14 und 16 ist Jedoch sehr gering und ist in den 
Zeichnungen zur besseren Veranschaulichung des LHngen- 
unterschieds vergrBssert dargestellt. In der Praxis kann 
dieser Unterschied beispielsweise 2-3# der ZahnhShe betragen. 
Die Zahne 14 und 16 besitzen einen vorbestiramten Schnitt- 
winkel, der entsprechend dem zu sSgenden Werkstoff so gewaMilt 
ist, dass die bestmogliche AbfUhrung der SSgespane gewShr- 
leistet ist. Fur Weichstahl betrSgt dieser iSchnittwinkel 
beispielsweise etwa 20°, ftlr Aluminium 28° usw. 
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Wahrend die beiden Seiten der Fe inbearbeitungszahne 14 
sich verjtingend entsprechend der Grundform des Sagezahnkranzes 
12 geschliffen sind, ist die Dicke der Grobbearbeitungszahne 
16 durch an den Seitenf lachen der Scheibe 10 angebrachte 
Ausnehmungen oder Nuten 18 auf etwa ein Drittel der Gesamt- 
starke des Sagezahnkranzes 12 reduziert, wie in Pig. 2 dar- 
gestellt ist. Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, verlaufen die 
Ausnehmungen 18 nicht genau in radialer Richtung, sondern 
sind gegeniiber dem Radius der Scheibe geneigt, so dass sie 
etwa parallel zum Schnittwinke 1 der Zahne verlaufen. 

Durch die vorstehend beschriebene vollkommen symmetr ische 
Ausbildung der Sage zahne wird eine gle ichmassige und aus- 
geglichene Sagewirkung des Sageblattes in dem zu sagenden 
Werkstoff und gleichzeitig durch den Hohen- und Starke- 
unterschied zwischen den Grobbearbeitungszahnen 16 und den 
Feinbearbeitungszahnen 14 eine wirksame Zerkleinerung der 
Spane erzielt. Die beim Sagen in dem gesagten Werkstoff ent- 
stehenden Schnittf lachen sind glatter und gleichmassiger 
als bei geschrankten Sagen. 

Das in den Fig. 1 und 2 dargestellte Sageblatt kann mehrmals 
lediglich durch Schleifen der Zahnspitzen aufgrund der 
Anordnung der Nuten 18 nachgeschlif fen werden, da die 
letzteren stets den erf orderllchen Starkenunterschied 
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zwischen den Grobbearbeltungszatinen und den Feinbearbeitungs- 
zahnen gewahrleisten, von d m letzten Endes die wirksame 
Zerkle inerung der SpSne und deren Abftlhrung abhangt. Durch 
das Nachschleifen wird die Form der Zahne nicht verandert 
und nach dem Schleifen der Zahnspitzen ist keine Wiederher- 
stellung der Spanzerkleinerungs-Auskehlungen erf orderlich, 
wie es bei den herkBmmlichen ungeschrSnkten Kreissagen der 
Pall war. Da eine wirksame Spanzerkle inerung lediglich von 
derri StSrken- und HBhenun terse hied zwischen den Grob- und 
Feinbearbeitungszannen a bhang t und dieser Unterschied fur 
die ganze Lebensdauer des Werkzeuges erhalten bleibt, ohne 
ihn nach dem Nachschleifen der Zahne wiederherstellen zu 
mtissen (wie es bei geschrankten oder ausgekehlten SSge- 
blattern der Pall ist), bleibt die Leistung des Werkzeugs 
auch nach wiederholtem Nachschleifen konstant und wird bei 
abnehmendem Abstand zwischen den Zahnspitzen der Peinbe- 
arbeitungszahne und der Basis der Zahnscheibe sogar noch 
verbessert, da das Werkzeug durch den geringeren Abstand 
besser gefUhrt ist, ohne dass dadurch die Zahnzerkle inerung s- 
eigenschaf ten beeintrSchtigt werden. 

In den Pig. 3 und 4 ist ein Segment elnes aus ISsbaren 
Segmenten zusammengese tzten Krelssageblattes dargestellt, 
wo bei jedes Segment mit den gleichen SagezShnen wie bei 
der Ausftihrungsf orm gemass den Fig. 1 und 2 ausgestattet 
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ist und somit Feinbearbeitungszahne 14a und langere und 
dtinnere Grobbearbe itungszahne 16a aufweist, deren Starke 
durch Anbringung von geneigten Nuten l8a auf ein Drittel 
der Segment starke reduziert ist, wobei die Feinbearbeitungs- 
zahne 14a mit den Grobbearbe itungszahnen 16a abwechseln. 

In den Fig. 5 und 6 ist ein Teil einer hin- und herbewegbaren 
Blattsage dargestellt, wobei die Zahnanordnung die gleiche 
wie oben beschrieben ist und somit lange und dlinne Grobbe- 
arbeitungszahne 16b vorgesehen sind, die mit verJUngten 
und ktirzeren Feinbear be itungszahnen 14b abwechseln. 

Die Wirkungsweise der in den Fig. Z> bis 6 dargestellten 

Sageblatter ist die gleiche wie bei der Ausf uhrungsf orm 

gemass den Fig. 1 und 2, so dass die Beschreibung der 

Wirkungsweise hier nicht wiederholt zu werden braucht. 

Bei alien in den Fig. 1 bis 6 dargestellten Ausf Uhrungsf ormen 

konnen die Nuten in die Scheibe eingefrast oder eingeschlif f en 

sein. 

In den Fig. 7 und 8 ist eine erste Ausf Uhrungsf orm eines 
gemass der Erfindung hergestellten Bands age blattes dargestellt. 
Auch in diesem Falle weist das Sageblatt eine Reihe von 
langeren und dlinneren Grobbearbe itungszahnen 16c auf, die 
mit einer Reihe von kiirzeren und breiteren Feinbear bei tungs- 
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zahnen 14c abwechseln, die an den Flanken mit einer vorbe- 
stimmten VerjUngung g schliffen sind. Zur Heduzierung der 
Starke der FeinbearbeitungszShne sind auch hier seitliche 
Nut en oder Ausnehmungen 18c vorgesehen, die im we sent lie hen 
parallel zum Schnittwinkel der Zaiine verlaufen und beispiels- 
weise eingefrSst oder eingeschlif f en sein konnen. 

Urn dem Sageblatt gemass der in den Pig. 7 und 8 dargestellten 
Ausftihrungsform die fur Bandsagen erf orderliche Flexibilitat 
zu verleihen, ohne die SagezShne Tors ions beanspruchungen aus- 
zusetzen, die infolge von Ermtidungsersche inungen zu ihrem vor- 
zeitigen Bruch ftlhren wtlrden, sind in dem Sageblatt Querschlitze 
20 vorgesehen, die an einem Punkt unterhalb der nach wieder- 
holtem Nachschleif en erreichbaren Zahnbasis liegen- Obwohl 
die Querschlitze in den Fig. 7 und 8 als zwischen je zwei 
Zahnen liegend dargestellt sind, kGnnen diese natiirlich auch 
je nach dem KrUmmungsradius, in dem das Sageblatt biegbar sein 
soli, zwischen alien einzelnen zahnen oder zwischen Je vier 
oder mehr Zahnen angeordnet sein. 

In den Fig. 9, 10 und 11 ist eine zweite AusfUhrungsform 
eines Bandsageblattes dargestellt. In diesem Falle ist 
das Sageblatt 22 aus biegsamem Werkstoff wie Siliziumstahl 
hergestellt und an eine der Sageblattkanten sind belspiels- 
weise durch elektronische Schweissung zwei Serien von Sage- 
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zShnen aus geeignetem zerspanendem Material, wie Hochleistungs- 
schnellstahl, auf geschweisst . Die eine Serie der SagezShne 
besteht aus den Fe inbearbeitungszahnen l4d mit geschlif f enen 
verjungten Planken und die andere Serie aus den langeren und 
diinneren Grobbearbeitungszahnen l6d, die weder verjtingt noch 
seitlich geschliffen sind und mit den Fe inbearbeitungszahnen 
I4d abwechseln. Zur Erhohung der Flexibilitat des Bandsage- 
blattes sind zwischen den einander benachbarten Zahnen l4d 
und l6d Querschlitze 20 vorgesehen, die in in dem Bands&ge- 
blatt 22 angebrachte te ilkreisf ormige Aussparungen auslaufen, 

Bei dieser Ausbildung ist es nicht erf orderlich, zwecks 
Reduzierung der Zahnstarke Ausfrasungen oder Ausschle if ungen 
vorzunehmen. Die Zahne konnen auch in diesem Falle lediglich 
durch Schleifen der Zahnspitzen bis an die Zahnbasis und 
eventuell bis ins Innere des Bandsageblattes hinein nach- 
geschliffen werden. Ausser den bereits beschr iebenen, auf 
der Verwendung der Grobbearbe itungszahne und ausseren Fein- 
bearbe itungszahne zur wirksamen Spanzerkleinerung beruhenden 
Vorteilen bietet diese AusfUhrungsf orm den zusatzliehen 
Vorteil einer klaren Trennung zwischen der von dem Bandsage- 
blatt 22 verlangten Flexibilitat und der von den Sagezahnen 
verlangten Harte. 

In den Fig. 12, 13 und 14 ist eine dritte Aus ftihrungs form 

eines Bandsageblattes dargestellt, das der zweiten AusfUhrungs- 
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form Shnelt, mit dem Unterschied, dass die Z&hne keinen 
Basisteil aufweisen. In diesem Pall* sind die Grobbearbeitungs- 
zahne l6e abwechselnd mit den Feinbearbeitungszahnen l4e mit 
der Zahnbasis direkt an das Bandsageblatt angeschweisst . Die 
zur Erhohung der Plexibilitat dienenden Schlitze 20 bestehen 
hier lediglich aus in dem BandsSgeblatt angebrachten teil- 
kreisformigen Aussparungen. 

Fig. 15 zeigt eine Variante zu der Ausf lihrungsf orm gemass 
Fig, 12, bei der die Z&hne statt im Abstand dicht nebenein- 
ander liegen. 

Natiirlich sind die Werkzeuge gemass alien vorstehend 
beschriebenen Au sftihrungs forme n der Erf indung teurer in 
der Herstellung als fur die gleiche Funktion bestimmte 
herkommliche Werkzeuge. Abgesehen von den bereits erwahnten 
Vorteilen wie der besseren Leistung, insbesondere hSheren 
Schnittgeschwindigkeit, dem geringeren Arbeitsaufwand fUr 
die gleiche Schnitt leistung und der grbsseren Regelmassigke it 
der Schnittf lachen, die schon allein den hSheren Anschaf f ungs- 
preis wiedergutmachen , 1st zu berticksichtigen, dass das 
Werkzeug mehrmals, mindestens sechsmal und in manchen Fallen 
liber zehnmal, nachgeschlif f en werden kann und dass die Kosten 
fur das Nachschle if en ebenfalls geringer sind, so dass die 
Gesamtkosten des Werkzeugs unter MitberUcksichtigung der 
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Betriebskosten auf die gesamte Lebensdauer bezogen in Wirk- 
lichkeit nicht hoher und vermutlich sogar wesentlich geringer 
als bei einem herkommlichen Werkzeug der gleichen Art sein 
werden. Mit anderen Worten, trotz der mit dem erf indungsge- 
massen Werkzeug erzielten besseren Arbe itsqualitat und 
Energieeinsparnis verringern sich auch die Betriebskosten 
des Werkzeugs gegeniiber einem unter den gleichen Bedingungen 
verwendeten herkoramliehen Werkzeug. 
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